
Wir grüßen Sie ganz herzlich zum 
neuen Jahrzehnt! Das Ende des letz-
ten Jahrzehnts, also das erste des 
Jahrhunderts des Photons, brach-
te wieder einmal Nobelpreise im 
Bereich der Optik. Nachdem im 
Jahre 2005 der Nobelpreis für Physik 
an Glauber, Hall und Hänsch für 
die Quantentheorie der optischen 
Kohärenz und den Frequenz kamm 
ver geben wurde, ging er 2009 er neut 
an drei Forscher, die sich um opti-
sche Technologien verdient gemacht 
haben. Die königlich schwedische 
Akademie der Wissenschaften wür-
digte unter dem Titel „The Masters 
of Light“ C. Kao (Chinese University 
of Hong Kong) für seine Arbeiten 
über die Ausbreitung von Licht in 
Lichtleitfasern sowie W. Boyle 
und G. Smith (beide ehem. Bell 
Laboratories Murray Hill, NJ, USA) 
für die Erfi ndung des CCD (Charge 
Coupled Device) - Sensors. 
C. Kao entdeckte 1966, dass die 
hohe Absorption in den damali-

gen Licht leitern durch Verunreini-
gungen im Glas verursacht wurde. 
Das erste transatlantische Glas-
faser kabel wurde 1988 verlegt und 
heute umspannen Fasern mit einer 
Gesamtlänge von ca. 25.000 Erd um-
fängen den Globus. Die Er fi ndung 
des CCD-Sensors durch W. Boyle 
und G. Smith im Jahre 1969 revo-
lutionierte die Aufnahme und 
Übermittlung von Bildern. Im Jahre 
1972 wurde der erste produktions-
fähige Sensor mit 100 x 100 Pixeln 
gebaut. Heute fi nden sich Mega-
Pixel-Kameras milliardenfach in 
Fotokameras, Laptops oder Handys.
Wir können also mit dem Be wusst-
sein in das neue Jahrzehnt star-
ten, dass optische Technologien 
einen wichtigen Beitrag für die 
Entwicklung unserer Gesellschaft 
leisten und dass dieser Beitrag auch 
immer wieder einmal angemessen 
honoriert wird! �
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� The Masters of Light – Nobelpreis für 
optische Technologien!

We welcome you in the new decade! 
The ending of the last, therefore the 
fi rst decade of the photon’s centu-
ry, brought once again a Nobel Prize 
in the fi eld of optics. After Glauber, 
Hall and Hänsch received the Nobel 
Prize in Physics for their quantum 
theory of optical coherence and the 
frequency comb in 2005, it went in 
2009 again to three scientists that 
rendered outstanding contributions 
to the research on optical technol-
ogies. The Royal Swedish Academy 
of Sciences honored the scientists 
with the title “The Masters of Light”. 
C. Kao (Chinese University of Hong 
Kong, China) received the prize for 
his work on the propagation of light 
in optical fi bers as well as W. Boyle 
and G. Smith (both previously at 
Bell Laboratories Murray Hill, NJ, 
USA) for their invention of the CCD 
(Charge Coupled Device) – sensors. 
In 1966 C. Kao discovered that the 
high absorption in the optical fi bers, 
available at that time, was caused 

by contaminations in the glass. 
In 1988 the fi rst transatlantic fi b-
er optic cable was laid. Today fi bers 
cover the globe with a total length 
of about 25.000 circumferences of 
the earth. W. Boyle’s and G. Smith’s 
invention of the CCD-Sensor in 1969 
revolutionized the recording and 
transmission of pictures. In 1972 the 
fi rst sensor, suitable for production, 
was constructed with a resolution of 
100 x 100 pixel. Today, mega-pix-
el-cameras can be found billionfold 
in devices such as photo cameras, 
notebooks or mobile phones. 
Therefore we can start up into the 
new decade with the awareness that 
optical technologies are not only an 
important contribution to the devel-
opment of our society, but that this 
contribution is from time to time 
also appropriately rewarded! �

� The Masters of Light – Nobel Prize for 
Optical Technologies!
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� Rechenzeitoptimierung von Simulationen des thermischen Vorspannens zur 
effi zienten Einfl ussgrößenanalyse

Die modellhafte Simulation eines 
La ser ma terial pro zesses ist ein wichti-
ges Werk zeug zur Er mittelung geeigne-
ter Para meter sätze. Vor aus set zun gen 
sind unter anderem das Vor han den-
sein benötigter Ma te rial daten, sowie 
die Ein bindung bzw. Verwendung eines 
ge eig ne ten Ma te rial modells. Darüber 
hinaus ist für eine Para me ter studie 
ins be son dere der Zeit auf wand für jede 
einzelne Simu lation ein entscheiden-
des Kri te ri um. Gerade bei komplexeren 
Geo me tri en und bewegten Wärme-
quellen sind deshalb Ver ein fachungen 
oft unabdingbar.
Im Teilprojekt B8 „Ther mi sches Vor-
span nen“ des Sonder for schungs be-
reiches 570 „Distortion Engineering“ 
sollen die Verzüge eines Zahn rades 
des Werk stoffes 20MnCr5 vermin-
dert werden. Mit hilfe gezielt einge-

brachter Energie über Laser strah lung 
soll das Eigen spannungs feld einzel-
ner Zähne derart manipuliert wer-
den, dass eine Ver zugs mini mierung 
der Zähne erreicht wird. Dieser Pro-
zess schritt namens „Thermisches 
Vor spannen“ ist in einer Prozess kette 
vor der letzten Wärme behandlung 
geschaltet, die weitere Ver züge aus-
löst. Aufgrund dieser Kom plexi tät ist 
eine rechner basierte Para me ter studie 
zur Ermittelung der Pro zess größen 
(La ser leis tung, Spot größe, Ver fahr ge-
schwin dig keit, Be strahl dauer), die zu 
einer Mini mierung des Verzuges ein-
zelner Zähne am Ende der Prozess-
kette führen, von großem Nutzen.
In der Anfangs phase des Projektes 
wurde daher der Schwer punkt auf die 
zeitliche Optimierung der Simu lation 
ge legt. Hierzu wurden zunächst Unter-

su chun gen zur Ein bin dung eines tem-
pera tur ab hängigen Ab sorp tions grades 
der Laser strahlung in die Simu la tionen 
durch geführt. Bei einer einzigen Simu-
la tion kann der Ab sorp tions grad über 
Er fah rungs- bzw. Li te ra tur werte oft 
gut ab ge schätzt und mit Hilfe meh-
rerer Simu la tionen mit leichten Ab -
weichungen des Ab sorp tions grades 
sicher festgelegt werden. Durch die 
Ein bin dung eines tem pe ra tur ab häng-
igen Ab sorp tions grades ist es somit 
möglich Para meter studien mit größe-
ren Para meter vari ationen ohne wei-
teren Kali brier auf wand durch zuführen.
Im Projekt „Thermisches Vor span nen“ 
wird gezielt Wärme über einen beweg-
ten Laserspot eingebracht. Auf grund 
der hohen Ge schwin dig keit des Spots 
(ca. 2000 mm/s) und des geringen 
Laser spot durch messers (ca. 1,5 mm) 

wäre eine hohe Anzahl an Elementen 
und kleinen Rechen zeit schritten nötig 
um die Energie aufnahme analog zur 
Rea li tät nachzubilden. Beides führt 
zu längeren Rechenzeiten der einzel-
nen Simu la tionen. Eine thermische 
Rechnung alleine weißt dabei schon 
eine Dauer von ca. 48 Stunden auf, 
wobei die mechanischen Rechnungen 
noch erheblich länger laufen würden.
Erste Untersuchungen von Ap pro xi ma-
tionen der bewegten Wärme quellen zu 
sta tischen Flächen wärme quellen wie-
sen ein Potential von bis zu zehnfacher 
Zeit re du zierung auf. In Bild 1b ist dazu 
die durch die Ap pro xi ma tion mögliche 
Netz ver gröberung dargestellt. Bild 2 
zeigt die Übereinstimmung der Tem-
pe ratur ver läufe beispielhaft an einem 
Punkt auf der Zahn rad oberfl äche.
(Dipl.-Phys. Jan Mundt) �

� Optimized Computing Time of Thermal Prestressing Simulations for the Effi cient Research 
of Process Parameters

Numerical simulations are important 
tools for analyzing thermal forming proc-
esses and to fi nd useable parameter sets 
for a particular process. Requirements for 
such simulations are the knowledge of the 
material data and models. Furthermore, 
for parameter studies the required time 
for simulations is an important criterion. 
Especially in the case of a complex geom-
etry and a moveable heating source sim-
plifi cations are necessary.
In the project B8 “Thermal Prestressing” 
of the Collaborative Research Centre 
570 “Distortion Engineering” it is the 
aim to minimize distortion of teeth 
wheels of the steel grade 20MnCr5. It 

is possible to manipulate the residu-
al stress fi eld of individual teeth by a 
local heat treatment in order to reduce 
the fi nal distortion. This process step 
called “Thermal Pres tress ing” is placed 
in a process chain before the last heat 
treatment which causes more distor-
tions. Due to the high complexity of the 
process computed parameter studies 
(laser power, spot size, radiation time, 
movement speed) to reduce the distor-
tions of the teeth are of high benefi t.
Therefore, in the beginning of the 
project the focus was to reduce or opti-
mize the simulation time. First analy-
ses were about using a temperature-

dependence absorption coeffi cient. For 
only one process parameter set it is pos-
sible to use a fi rst estimated or a litera-
ture value for the absorption coeffi cient 
and with some simulations, with a lit-
tle different absorption coeffi cient, you 
can appoint an average value. Inclusion 
of a temperature-dependent absorp-
tion coeffi cient allows parameter stud-
ies without further effort of calibration.
In the process step “Thermal Pre stress-
ing” the heating energy is inserted by 
a movable laser spot. Due to the high 
spot velocity (ca. 2000 mm/s) and the 
low spot diameter (ca. 1.5 mm) lots of 
elements and short computing time 

steps would be necessary to model the 
real energy absorption. Both items pro-
duce a higher computing time of eve-
ry single simulation. One thermal cal-
culation takes about 48 hours and the 
mechanical one needs even longer.
First analyses of an approximated 
moveable heating source to a plane 
heating source show a capability of 
time reduction up to a factor of ten. In 
Figure 1b the reduction of the element 
number due to the approximation is 
presented. Figure 2 shows a compari-
son of temperature developments of a 
certain node on the wheel tooth.
(Dipl.-Phys. Jan Mundt) �
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Bild 2: Temperaturverlauf in einem Punkt auf der Mitte der Zahnoberfl äche im Ver-
gleich. Die approximationsbedingte Zeitdifferenz zwischen den beiden Kurven wurde dabei 
herausgerechnet 

Fig. 2: Temperature development at a certain node in the centre of the wheel tooth. The 
small time shift due to the approximation was neglected

Bild 1: a) Vereinfachtes Zahnradmodell mit bewegtem Spot; b) Verwendete Netze 
beim bewegten Spot (unten) und beim Einsatz einer Flächenquelle (oben). Das Ver-
hältnis der Elementanzahl ist ca. 1:3 / Fig. 1: a) Simplifi ed tooth wheel model with a 
moveable heat source. b) Applied meshes by a plane heat source (at the top) and by a 
moveable heat source (bottom). Proportion of element numbers is about 1:3

a) b)
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Das europäische Verbundprojekt 
„Real 3D“ verfolgt das Ziel, das erste 
vollständig funktionsfähige Modell 
zu entwickeln, mit dem sich drei-
dimensionale Videos von realen 
Objekten aufnehmen und uneinge-
schränkt betrachten lassen. Da die 
digitale Holografi e die bisher ein-
zige Technologie darstellt, mit der 
sich mit einer einzigen Aufnahme 
die komplette dreidimensio-
nale Information, inklusive der 
Phaseninformation, erfassen und 
digital abspeichern lässt, war sie für 
„Real 3D“ die Technologie der Wahl.
Holografie basiert auf der 
Überlagerung des von einem 
Objekt gestreuten Wellenfeldes, der 
Objektwelle, mit einer Referenzwelle. 
Beide Wellenfelder müssen ihren 
Ursprung in derselben Lichtquelle 
haben, welche kohärentes Licht 
aussenden muss. Die Überlagerung 
dieser Wellenfelder führt zu einem 
Interferenzmuster, dem Hologramm, 
dessen Intensität sowohl einen 
Rückschluss auf die Amplitude als 
auch auf die Phase der Objektwelle 
zulässt. Durch Beleuchtung des 
Hologramms mit der zur Aufnahme 
verwendeten Referenzwelle, kann 
die Objektwelle optisch rekonstruiert 
werden. Dementsprechend ermög-
licht die Holografi e die Aufnahme 

und die Rekonstruktion eines voll-
ständigen Wellenfeldes.
Das BIAS übernimmt als Teil 
dieses Projektes die Aufgabe 
einen Sensor zur Aufnahme digi-
taler Hologramme zu entwickeln. 
Besondere Eigenschaften, die von 
diesem Sensor erfüllt werden sol-
len, sind unter anderem in einer 
kompakten Form alle notwen-
digen Optiken zu enthalten, eine 
Versorgung von kohärentem Licht 
über eine Glasfaser zu besitzen 
sowie die Möglichkeit zeitliches 
und räumliches Phasenschiebens 

anwenden zu können. Eine erste 
Labor-Version eines solchen Sensors 
ist in Bild 1 dargestellt.
Die Möglichkeit zeitliches 
Phasenschieben zu nutzen wurde 
in diesem Sensor durch den Einbau 
eines Piezo-Elements, mit welchem 
sich die Weglänge der Referenzwelle 
in der Größenordnung der ver-
wendeten Lichtwellenlänge variie-
ren lässt, realisiert. Dadurch ist es 
möglich einen Satz zeitlich pha-
senverschobener Interferenzmuster 
aufzunehmen, über die sich 
die nullte Beugungsordnung 

sowie das komplex konjugier-
te Wellenfeld des Objektes, wel-
che die Objektinformation anson-
sten überlagern würden, eliminieren 
lassen. Bild 2 zeigt die numerische 
Rekonstruktion eines Hologramms, 
das mit diesem Sensor aufgezeich-
net wurde.
Durch eine Weiterentwicklung 
dieses Sensors sollen zusätzliche 
Modifikationsmöglichkeiten der 
Wellenfelder im Sensor implemen-
tiert werden. 
(Dipl.-Phys. Thomas Meeser) �

� Auf dem Weg zum „Real 3D”

The European cooperative project 
named “Real 3D” is aimed at achiev-
ing the world’s fi rst fully functional 
3D video capture and display par-
adigm for unrestricted viewing of 
real-world objects. Because digital 
holography is the only known tech-
nology that is able to capture the 
entire 3D information in a single 
shot, including phase information, 
and store the information digitally 
this was the technology of choice for 
“Real 3D”.
Holography is based on the super-
position of an object wave, which is 
scattered by an object, and a refer-

ence wave originating from the same 
light source. This light source has to 
emit coherent light. The superposi-
tion results in an interference pat-
tern, the hologram, which allows for 
estimating the amplitude as well as 
the phase of the object wave. The 
wave fi eld of the object can be opti-
cally reconstructed by illuminating 
the hologram by the reference wave 
used for capturing. Hence holog-
raphy allows capturing and recon-
structing complete wave fi elds.
As a part of this project BIAS has 
taken the responsibility for the task 
of developing a compact sensor 

which is suited for capturing digital 
holograms. Special features which 
should be fulfi lled by this sensor are, 
amongst others, a compact housing 
that caps all required optics, a coher-
ent light supply provided by fi bers, 
and a possibility of applying tempo-
ral and spatial carrier phase shifting. 
A preliminary version of such a sen-
sor is presented in fi gure 1.
The possibility of using tempo-
ral phase shifting has been imple-
mented to this sensor by integrat-
ing a piezo element, by which the 
path length of the reference wave 
can be varied on the order of the 

applied wavelength. Thus it is pos-
sible to capture a set of temporally 
phase shifted interference patterns 
in order to eliminate the zero order 
diffraction as well as the complex 
conjugated wave fi eld of the object, 
which both would superimpose the 
object information otherwise. Figure 
2 depicts the numerical reconstruc-
tion of a hologram captured by this 
sensor.
Further development of the sensor 
should enhance the possibilities of 
modifying the wave fi elds within the 
sensor. 
(Dipl.-Phys. Thomas Meeser) �

� On the way to “Real 3D”

Bild 2: Numerische Rekonstruktion eines digitalen 
Hologramms von einem Lego®-Stein bei Nutzung zeit-
lichen Phasenschiebens

Fig. 2: Numerical reconstruction of a digital hologram of a 
Lego® brick using temporal phase shifting

Bild 1: Labor-Version eines kompakten Holografi e-Sensors. Grüne 
Linien verdeutlichen den Lichtweg zur Aufnahme des grünen Objektes 
im Aufbau

Fig. 1: Preliminary version of a compact holography sensor. Green lines 
indicate light path within the setup to capture shape of the green object



Der Werkstoff Alu mi nium spielt in 
wichtigen Schlüssel industrien eine 
zu neh men de Rolle. Dabei treten 
immer neue fügetechnische Her-
aus forderungen auf. In Bremen wur-
de die langjährige Erfahrung insbe-
sondere zum Laserstrahlschweißen 
dieses Werkstoffs Anfang 2005 im 
„Kom petenz zentrum Schweißen von 
Alu mi ni um legierungen – Centr-Al“ 
gebündelt, welches am BIAS ange-
siedelt ist. Begleitet von einem 
Beirat mit Mitgliedern aus der 
Wissenschaft, dem Bremer DVS 
sowie der bremischen Industrie (KMU 
und Großunternehmen 
aus Auto mobil-
bau, Schiffbau und 
Elektronik) und in den 
ersten 5 Jahren aus-
gestattet mit einer 
An schub fi nanzierung 
des Landes Bremen, 
die auch Forschungs-
arbeiten mit kurzem Vorlauf ermög-
lichte, betreiben die Mitarbeiter 
Forschung und Entwicklung in 
öffentlich geförderten Projekten und 
in Kooperationen mit der Industrie.

Grund lagen unter su-
chun gen innerhalb des 
Kom pe tenz zentrums 
schaffen ein wesent-
liches Verständnis des 
Prozess- und Werk stoff-
verhaltens. Hier spie-
len neue Verfahren und 
Ver fah rens kom bi nationen ebenso 
wie neue Werkstoffe und Werkstoff-
kom binationen eine we sent liche 
Rolle. Auf diesen Grund lagen fußen 
anwendungsorientierte Arbeiten 
mit dem Ziel, letzt endlich neue 
Technologien für den Anwender 

bereitzustellen.
Die Forschungs ar-
bei ten des Kom pe-
tenz zen trums lassen 
sich drei fachlichen 
Schwerpunkten zuord-
nen: Fügen neuartiger 
Werkstoffe und -kom-
binationen, Qualität 

(-ssicherung) und Thermischer 
Verzug. Dabei nehmen laserba-
sierte Fügeverfahren naturgemäß 
eine große Breite ein, ergänzt um 
Lichtbogen- und Hybrid ver fah ren. 

Weiterhin spielt die 
System technik eine 
wesentliche Rolle – von 
der Unter suchung neu-
artiger Schweiß brenner 
und Laser  be ar bei tungs-
köp fe bis zur Erstellung 
an for derungs spe zi-

fi scher Versuchsanlagen. Diese 
Arbeiten wurden regelmäßig 
auch im BIAS-Bulletin beleuch-
tet. Aktuelle Beispiele sind das 
Schweißen mit hochlegiertem AlSi-
Draht, das in enger Zusammenarbeit 
mit Partnern aus der Industrie 
untersucht wurde, so 
dass diese Technologie 
heute dem Markt zur 
Verfügung steht. Auch 
die Farbschlieren-
unter su chung im 
Schweißprozess sowie 
das Hoch geschwindig-
keits legieren sollen in 
Kürze in der Industrie eingesetzt 
werden. 
Die Anlaufphase des Kompetenz-
zentrums konnte erfolgreich abge-
schlossen werden. Die Einwerbung 

von Projekten und Industrie-
aufträgen wurde kontinuier-
lich gesteigert, so dass sich heu-
te mehr als 10 Mitarbeiter der 
Forschungsarbeit auf dem Gebiet 
des Aluminiumschweißens wid-
men. Damit ist eine kritische 
Masse erreicht, die an einer deut-
schen Forschungseinrichtung ihres-
gleichen sucht. Durch laufende 
Forschungsarbeit wird kontinuier-
lich weiteres Know-how aufgebaut, 
mit dem das Kompetenz zentrum 
Schweißen von Aluminium-
legierungen auch in Zukunft – dann 

ohne besondere öffent-
liche Förderung - erfolg-
reich Forschung zum 
Nutzen der Anwender 
betreiben wird. 
Unser Dank gilt der 
Se na torin für Bildung 
und Wissen schaft der 
Frei en Hansestadt Bre-

men für die An schub för derung des 
Kom pe tenz zentrums Schweißen von 
Alu mini umlegierungen – Centr-Al.
(Dipl.-Ing. Thomas Seefeld) �
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� Schweißtechnische Forschung für Aluminium-Anwender – 5 Jahre Kompetenzzentrum 
Schweißen von Aluminiumlegierungen

� Welding Research for the Benefi t of Aluminum Users - 5th Anniversary of the Center of 
Competence for Welding of Aluminum Alloys

The use of aluminum is growing 
continuously in key industrial sec-
tors, creating new challenges for 
the related joining technologies. 
Thus the “Center of Competence 
for Welding of Aluminum Alloys – 
Centr-Al” was established fi ve years 
ago on the basis of ample experience 
particularly in the fi eld of laser weld-
ing of this material. Accompanied by 
an advisory council with representa-
tives from academia, welding soci-
ety and local industry (both SME 
and companies from 
automotive, shipbuild-
ing and electronics) and 
supported by an initial 
funding from the State 
of Bremen, research and 
development work is 
conducted within fund-
ed projects and in coop-
eration with industry. 
Fundamental research provides 
essential understanding of process 

and material behavior. 
New or combined weld-
ing processes play an 
important role, as well 
as new alloys and chal-
lenging material com-
binations. Application 
oriented work is taking 
advantage of the knowledge, with 
the target of providing innovative 
technology solutions for aluminum 
users.
The research work of the Center is 

concentrated mainly on 
three areas of empha-
sis: Joining of new 
materials and materi-
al combinations, joint 
quality, and thermal 
distortion. Laser based 
joining techniques are 
in the focus, along with 

arc and hybrid laser-arc methods. 
System technology is an important 
aspect of this – from the investiga-

tion of welding torch-
es and laser processing 
heads to the construc-
tion of experimen-
tal welding machines 
for specifi c application 
requirements. The work 
of the center has fre-

quently been highlighted in the BIAS 
Bulletin. Recent examples include 
laser welding with new high alloyed 
AlSi fi ller wire which was investigat-
ed in close cooperation with part-
ners from industry, so 
that the technology is 
available to the market 
today. The visualization 
of the welding proc-
ess by an in-situ color 
schlieren method and 
the high speed alloy-
ing are expected to be 
implemented in industry in the near 
future.

After a very successful start with 
steadily increasing acquisitions of 
funded projects and orders from 
industry, more than 10 researchers 
are working in the fi eld of welding 
of aluminum alloys today, an out-
standing number that makes the 
Center of Competence second to no 
other German research institution. 
The Center of Competence will con-
tinuously build up know-how in the 
fi eld of aluminum welding through 
ongoing research, and continue to 

provide its service for 
the benefi t of alumi-
num users. 
Initial funding of the 
“Center of Competence 
for Welding of Alu mi-
num Alloys – Centr-Al” 
by the Senate for Edu-
cation and Science of 

the Free Hanseatic City of Bre men is 
gratefully acknowledged.
(Dipl.-Ing. Thomas Seefeld) �

Centr-Al
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4. Kolloquium „Mikroproduktion“ 
Am 28. und 29. Oktober 2009 trafen sich 
im Rahmen des 4. Kollo qui ums „Mi kro-
pro duktion“ im Hotel Atlantic in Bremen 
mehr als 140 Teilnehmer um sich über die 
neuesten Entwicklungen in der Mi kro-
pro duk tion zu informieren. Professor Dr.-
Ing. F. Vollertsen, Gast geber und Spre cher 
des SFB 747, eröffnete die Veranstal-
tung. Vor tragende waren Wissenschaft-
ler der vier Son der for schungs be rei che 
der Mikro tech nik (SFB 440, SFB 499, SFB 
516 und SFB 747) sowie Anwender aus 
der Industrie. Die Veranstaltung wurde 
von den Teil nehmern dazu genutzt neue 
Kon takte zu knüpfen und sich einen per-
sönlichen Überblick über den aktuel-
len Stand der Forschung zu verschaffen. 
Die Inhalte der Fachvorträge wurden in 
einem begutachteten Tagungs band im 
BIAS-Verlag ver öffent licht. Auf grund des 
großen Zu spruchs haben sich die Ver-

anstalter entschieden, das Kollo qui-
um auch über die Lauf zeit der ande-
ren SFB hinaus im Zwei jahres rhyth mus 
an wechselnden Orten als feste Ver an-
staltung weiterzuführen. Der SFB 747 
begrüßt diese Entscheidung. Das 5. Kol-
lo quium „Mikroproduktion“ fi ndet 2011 
in Karlsruhe statt. �

Transfertag „Distortion Engin e ering“
Am 25. November 2009 fand der Trans-
fer tag „Distortion Engineering“ des 
Son der for schungs bereiches 570 an der 
Uni versität Bremen statt. Im Rah men 
die ser Ver an stal tung wurde über den 
der zei ti gen Er geb nis stand des Trans-
fer pro jek tes „Ver zugs be herr schung in 
der Pro zess  ket te zur Her stellung eines 
Ka ros serie bau teils“ berichtet. Das vom 
BIAS und dem In dus trie partner Daimler 
AG initiierte Projekt untersucht die 
Eigen  span nungs- und Ver zugs ent wick-
lung bei der Herstellung von Ka ros serie-
bau tei len aus Alu mini um legie run gen 
unter be son derer Be rück sich ti gung des 
MIG-Schweiß pro zesses. Zum Ab schluss 
der Veranstaltung konnten interes sierte 

Teil  neh mer den Ver suchs stand sowie 
verschiedene Exponate besichtigen und 
sich von der fruchtbaren Zu sam men-
arbeit zwischen For schung und In dus-
trie überzeugen. �

Senft, Matthias
Prozess ketten in te grier tes sicheres 
Lochen von IHU-Bauteilen
AutoUni – Schrif ten reihe, Bd. 10, Berlin, 
Logos Verlag, 2009. Hrsg.: Volks wa gen 
Ak tien gesellschaft, AutoUni
Zugl.: Bremen, Univ., Diss., 2009.
ISBN 978-3-8325-2346-6
Beim Innenhochdruck-Lochen be steht 
ein Defi zit bei der Prozess si cher-
heit und der sicheren Ent sor gung des 
Loch ab falls. Auf Basis ex pe ri men tel ler 
Un ter su chungen, ana ly tischer Mo del le 
und der FEM wurden in dieser Arbeit 

Er kennt nisse zum Innen hochdruck-
Loch prozess erarbeitet. Es wurden 
Mo del le zur Be rech nung der maxima-
len Loch kraft und der Kanten ein fall-
brei te beim IH-Lochen entwickelt. Für 
das junge Fertigungsverfahren Innen-
hoch druck-Anlochen und Durch lo chen 
wurden Pro zess fens ter für vier typi-
sche bei der Innen hoch druck- Um for-
mung oft mals eingesetzten Werk stof fe 
er mit telt. Mit Hilfe dieses Ver fah rens 
ist es möglich, pro zess ketten in te grier-
te Löcher ohne am Bau teil befi nd liche 
Loch but zen herzustellen. �

� Veranstaltungen / Events

� Promotion / PhD thesis

4th Colloquium „Micro Production”
From 28th to 29th of October 2009 
more than 140 participants got 
together at the Hotel Atlantic in 
Bremen to catch up with the latest 
developments in the fi eld of Micro 
Production. Professor Dr.-Ing. F. 
Vollertsen, the SFB 747’s host and 

speaker, launched the colloquium. 
Lecturers were scientists of the 
four collaborative research centres 
in micro technology (SFB 440, SFB 
499, SFB 516 and SFB 747) as well 
as users from industry. The partici-
pants used the event to network and 
to get a personal survey of the status 
quo of research. The contents of the 
lectures were published as reviewed 
proceedings by BIAS. As a result of 
the growing interest the organizers 
decided to continue the colloquium 
beyond the running time of the oth-
er collaborative research centres as 
a biennial fi xed event at alternating 
places. The SFB 747 appreciates this 
decision. The 5th colloquium “Micro 
Production” will take place 2011 in 
Karlsruhe. �

Transfer Day „Distortion Engine-
ering“
On 25th of November 2009 the trans-
fer day „Distortion Engineering” of 
the collaborative research centre 570 

took place at University of Bremen. 
The current project results of the 
transfer project „Distortion control 
in process chains for the production 
of car body components” were pre-
sented within this event. The project, 
initiated by BIAS and the industri-
al partner Daimler AG, investigates 
residual stresses and distortions dur-
ing the production process of alu-
minum car body components under 
specifi c focus on the MIG-welding 
process. Finally, interested partic-
ipants could visit the experimen-
tal station as well as several exhib-
its and received an impression about 
the copious cooperation between 
science and industry. �

Senft, Matthias
Process chain integrated 
safe punching of hy dro-
for med components
A shortcoming exists 
with the process reliabil-
ity and dependable slug 
removal of hydro pier-
cing. This thesis demon-
stra tes the results with 
hy dro piercing through 
ex pe ri men tal analysis, analytic models 
and FEM. Models were also created for 
the calculation of the punched hole’s 

maximum strength and 
the width of edge reduc-
tion. For this recent-
ly developed manu fac-
tu ring method, process 
win dows for hydro-pre-
pier cing and -punching, 
for four typical materials 
regularly used for hydro-
piercing, were in ves ti ga-
ted. Through using these 

processes it is possible to produce 
process chain integrated holes without 
slugs located in the fi nal product. �
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Gäste und Mitarbeiter des SFB 570 im Gespräch mit Prof. Frank Vollertsen / Guests 
and members of SFB 570 under discussion with Prof. Frank Vollertsen

Matthias Senft

Fachdiskussion unter Teilnehmern des 4. Kolloquiums “Mikroproduktion” / Expert Talk 
between participants of the 4th Colloquium “Micro Production”



6

Prof. Dr.-Ing. Suck-Joo Na
Herr Prof. Dr.-Ing. Suck-Joo Na von 
der KAIST University 
in Korea war vom 01. 
August bis 30. Okto ber 
2009 als Gast wissen-
schaft ler am BIAS tätig. 
Schwer punkt seiner drei-
monatigen For schung 
am BIAS war die experi-
men telle Unter su chung 
der Durch mischung 

beim Laser-MSG-Hy brid schwei ßen 
von Bau stählen zur Vali die rung seiner 

lang jährigen und vielbe-
achteten Arbeiten auf 
dem Gebiet der nume-
rischen Simu lation von 
Schweiß pro zessen. Der 
For schungs  aufenthalt 
von Prof. Na am BIAS 
wurde von der Alexander 
von Humboldt Stiftung 
gefördert. �

� Gastwissenschaftler / Visiting Scientists

Prof. Dr.-Ing. Suck-Joo Na 
Prof. Dr.-Ing. Suck-Joo Na from the KAIST 
University in Korea stayed at BIAS from 
1st August to 30th October 2009 as a guest 
scientist. Being a well-known and well-
accepted expert in the fi eld of numeri-
cal simulation of welding processes, he 

focused on experimental in ves tiga tions 
of melt pool dilution in Laser GMA hy brid 
welding of mild steel during his three-
month activities at BIAS to validate his 
latest simulations. The research stay of 
Prof. Na at BIAS was funded by the Alex-
ander von Humboldt foundation. �
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� Untersuchung der Anpresskraft und 
der Reibgeschwindigkeit auf das Reib-
verhalten lasergenerierter Bauteile auf 
Kobaltbasis
R. Doll, K. Partes, F. Vollertsen
4. Kolloquium Mikroproduktion, Hrsg.: 
F. Vollertsen, S. Büttgenbach, O. Kraft, W. 
Michaeli. BIAS-Verlag Bremen (2009) 269-279

� Holographic projection based on dia-
mond turned diffractive optical elements
C. Falldorf, C. Dankwart, R. Gläbe, 
B. Lünemann, C. v. Kopylow, R. B. Bergmann
Applied Optics 48/30 (2009) 5782-5785

� Umformwerkzeuge beim Mikro tief-
ziehen - Einfl uss der geometrischen 
Ab weichungen der Werkzeuge auf die 
Stempel kraft beim Mikrotiefziehen
Z. Hu, R. Walther, F. Vollertsen
wt Werkstattstechnik online, Jahrgang 99 
Heft 11/12 (2009) 814-819

� Selektives Laserschmelzen von gradier-
ten Hartmetallschichten
H. Köhler
Young Professionals, DVS Landesverband 
Niedersachsen-Bremen und Hamburg-
Schleswig-Holstein (2009) CD-ROM

� Fügen von Aluminium-Stahl Tailored 
Blanks mittels eines Laser-Plasma Hybrid-
prozesses
F. Möller, C. Thomy, F. Vollertsen
Young Professionals, DVS Landesverband 
Niedersachsen-Bremen und Hamburg-
Schleswig-Holstein (2009) CD-ROM

� Cover glass infl uence on high power 
fi ber laser induced focus shift
D. Reitemeyer, T. Seefeld, F. Vollertsen, 
J. P. Bergmann
Proc. 28th Cong. on Applications of Lasers & 
Electro-Optics (ICALEO09) LIA Publication 
612 (CD) paper 1801, 751-758

� Zur Wahl des Verfestigungsmodells bei 
der Berechnung von Schweiß eigen span-
nungen
J. Sakkiettibutra, T. Loose, H. Wohlfahrt, 
F. Vollertsen
SYSWELD Forum 2009, Eds.: J. Hildebrand, T. 
Loose, A. Gittens, Universitätsverlag Weimar 
(2009) 21-33

� Das Kompetenzzentrum Schweißen von 
Aluminiumlegierungen - schweiß tech-
nische Forschung für Aluminium an wen der
T. Seefeld
Die Verbindungsspezialisten 2009, Große 
Schweißtechnische Tagung, DVS-Berichte 
Band 258, DVS Media GmbH Düsseldorf 
(2009) 69-74

� Laser beam welding with hypereutectic 
AlSi fi ller material
T. Seefeld, F. Buschenhenke, F. Vollertsen
Proc. 28th Cong. on Applications of Lasers & 
Electro-Optics (ICALEO09) LIA Publication 
612 (CD) paper 404, 186-191

� Modelling of laser forming - An review
H. Shen, F. Vollertsen
Computational Materials Science 46 (2009) 
834-840

� Properties and prospects of high 
brightness solid state lasers
F. Vollertsen
Laser Technik Journal (2009) 27-31

� Size effects in manufacturing of 
me tal lic components
F. Vollertsen, D. Biermann, H. N. Hansen, 
I. S. Jawahir, K. Kuzman
CIRP Annals 58, 2 doi: 10.1016/j.
cirp.2009.09.002 (2009) 566-587 (online)

� Einfl uss der Umformgeschwindigkeit und 
der Messaufl ösung auf das Form än de rungs-
ver halten in der Mikro blech um formung
F. Vollertsen, L. Blaurock
4. Kolloquium Mikroproduktion, Hrsg.: 
F. Vollertsen, S. Büttgenbach, O. Kraft, W. 
Michaeli. BIAS-Verlag Bremen (2009) 243-252

� On the meaning of zinc coatings in 
hybrid welding of aluminium to steel
F. Vollertsen, C. Thomy
Proc. 28th Cong. on Applications of Lasers & 
Electro-Optics (ICALEO09) LIA Publication 
612 (CD) paper 107, 89-97

� Characterization of optical fi bers by 
digital holographic interferometry
H. H. Wahba, T. Kreis
Optical Measurement Systems for Industrial 
Inspection, ed.: Peter H. Lehmann. SPIE 
Bellingham (2009) 73890K0-73890K12

Andreas Bußmann
Scherografi sche Wellen front re kon-
struktion von UV-Licht
Diplomarbeit, Fachhochschule 
Münster, September 2009 �

Michael Kruse
Herstellung und Charakterisie rung 
von BRAGG-Strukturen in Poly meren
Diplomarbeit, Hochschule Bremen, 
Oktober 2009 �

� Soeben erschienen / Just published

� Abschluss- & Studienarbeiten / 
Final Theses & Student Research Projects

HERAUSGEBER / PUBLISHER

BIAS Bremer Institut für angewandte Strahltechnik
Klagenfurter Straße 2  ·  28359 Bremen, Germany
Prof. Dr.-Ing. F. Vollertsen / Prof. Dr. rer. nat. R. Bergmann
Tel. +49-421-218-01  ·  Fax +49-421-218-5063  ·  www.bias.de

Redaktion/Editor: Maya Schulte M. A.

Realisierung/Realisation: public emotions GmbH  ·  www.public-emotions.de

Prof. Dr.-Ing. Suck-Joo Na

� Termine / Schedule
24. - 25. November 2010 7. Laser-Anwenderforum, Bremen
06. - 07. April 2011 IWOTE`11, Bremen

M.Sc. Heidi Piili
Im Rahmen der Kooperation zwischen 
der Lappeenranta University of Tech-
no lo gy (LUT), Finnland und dem BIAS 
forschte Heidi Piili während ihres 
zwei wö chi gen Auf ent haltes am BIAS 
im Bereich des Laser strahl- MSG- Hy-
brid schwei ßens von Schiff bau stäh len. 
Zu sätz lich hielt sie einen Vor trag über 

das Mikro struk turieren mit Laser strah-
len – ein weiteres Forschungsfeld in 
dem sowohl das BIAS als auch die LUT 
aktiv tätig sind. Der Aufenthalt von 
Frau Piili wurde gefördert von der fi n-
ni schen For schungs gesellschaft TEKES. 
Ein kon ti nu ier licher wissen schaft licher 
Aus tausch zwischen beiden Ins ti tu ten 
wird für die Zukunft angestrebt. �

M.Sc. Heidi Piili
Within the co-operation between 
the Lap peenranta University of Tech-
nology (LUT), Finland and BIAS, Heidi 
Piili was researching dur-
ing her two weeks stay at 
BIAS in the fi eld of laser- 
GMA-hybrid welding of 
ship buil ding steels. In 
ad di tion, she gave a pres-
entation on laser assisted 
microprocessing, anoth-
er interesting field of 
research in which both 
LUT and BIAS are active-
ly working. Her stay was 

funded by TEKES, the Fin nish Funding 
Agen cy for Technology and Innova tion. 
Further collaboration between both 
institutes is intended for the future. �

Prof. Frank Vollertsen (r.) begrüßt Heidi Piili (l.) am BIAS / 
Prof. Frank Vollertsen (r.) welcomes Heidi Piili (l.) at BIAS

BMWi – Kennziffer: 20W0902A
Automatisierte Prozesskette für die 
Massenfertigung faserverstärkter 
Ther mo plast-Bauteile �

DFG – Kennziffer: Vo 530/41-1
Untersuchung und Charakterisie-
rung der Phasenbildung von FeAl-

Misch verbindungen bei Verwendung 
schneller laserbasierter Füge pro zes se 
mit großen Temperatur gradien ten �

DFG – Kennziffer: Vo 530/42-1
Einfl uss der Stempelgeschwindig-
keit auf die Tribologie beim Mikro-
tiefziehen �

� Bewilligte Projekte / Approved projects
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